



3.1 Metodologi Penelitian 
 Metodologi penelitian bertujuan untuk memberikan kerangka penelitian 
yang sistematis. Hal ini bertujuan untuk memberikan kesesuaian antara tujuan 
penelitian dengan karakteristik permasalahan yang ada, meminimasi kesalahan-
kesalahan yang mungkin terjadi serta mendapakan hasil penelitian yang sesuai 
dengan tujuan yang telah ditetapkan.   
  Penelitian ini dilakukan di home industry Ghanesha Nusantara yang 
berlokasi di Jl. Pelabuhan merak Sukun-Malang. Perusahaan ini bergerak di bidang 
manufaktur bordir. Untuk melakukan metodologi penelitian ada beberapa tahap 
yang harus di lakukan yaitu tahap identifikasi dan penelitian awal, tahap 
pengumpulan data, tahap pengolahan data, tahap analisa dan interpretasi, serta 
tahap akhir yaitu kesimpulan dan saran. 
3.2 Flowchart Tahapan Penelitian 
 Untuk memudahkan pembaca dalam memahami metode penelitian yang 
dilakukan oleh peneliti maka perlu digunakan diagram alir atau flowchart. Pada 
flowchart ini menggambarkan tahapan-tahapan penelitian mulai dari awal sampai 
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Gambar 3.1 flowchart penelitian tugas akhir1 
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3.3 Deskripsi Metodologi Penelitian 
 Berikut penjelasan bagaimana proses penelitian yang akan dilakukan mulai 
awal sampai selesai di home industry Ganesha Nusantara. Deskripsi dari 
metodologi penelitian ini adalah sebagai berikut : 
3.3.1 Identifikasi Kondisi di Lapangan 
 Identifikasi kondisi lapangan adalah cara yang dilakukan peneliti untuk 
dapat memperkirakan dan menjabarkan apa yang sedang menjadi masalah pada 
perusahaan. identifikasi kondisi lapangan dalam penelitian ini terdapat dua tahap 
yaitu : 
1. Pengamatan di Perusahaan  
Identifikasi kondisi lapangan dimulai dari proses pengamatan di 
perusahaan. Hal ini bertujuan untuk mengetahui kondisi awal perusahaan 
dan memberikan pemahaman perusahaan kepada peneliti. Pemahaman 
yang dilakukan adalah memahami proses roduksi yang ada di perusahaan, 
serta melakukan pengidentifikasian dan perumusan masalah “Bagaimana 
penjadwalan job dengan pola aliran produksi hybrid flowshop dengan 
setup time di home industry Ganesha Nusantara dengan metode algoritma 
heuristik Pour untuk meminimasi makespan. 
2. Studi literatur 
Studi literatur bertujuan untuk menunjang pencapaian tujuan pemecahan 
masalah. Studi literatur dilakukan dengan menggunakan pendekatan teori 
yang sesuai. Studi literatur yang digunakan mengacu dari berbagai 
sumber, baik dari buku maupun tugas akhir yang dijadikan referensi untuk 





3.3.2 Pengumpulan Data 
 Pengumpulan data adalah tahap pengumpulan data – data yang di butuhkan 
oleh peneliti dalam melakukan penelitian di home industry ganesha Nusantara. 
Adapun data – data tersebuk adalah sebagai berikut : 
1. Data umum perusahaan  
Data ini meliputi tentang sejarah perusahaan, visi dan misi dari 
perusahaan, struktur organisasi dan lain-lain.  
2. Data Order Costumer 
Data ini berisi tentang pesanan/order yang diterima perusahaan. Misalnya 
produk apa saja yang dipesan oleh customer dan jumlah yang dipesan. 
Data ini menggunakan data historis perusahaan selama periode 
pengambilan data yang sudah ditentukan. 
Tabel 3.1 Data order customer1 
Nomor Order Jumlah Stiching Ukuran Bordir (cm) Jumlah Order (Unit) 
Order 1      
Order 2      
Order 3      
Order N      
 
3. Data Mesin yang Digunakan 
Menjelaskan mengenai nama mesin dan jumlah mesin yang digunkan 
untuk menjalankan proses produksi. 
4. Data Waktu  
Data ini terdiri dari 10 data pengamatan pada waktu proses dan waktu 
setup pada setiap kegiatan. Data pengamatan tersebut akan digunakan 
sebagai inputan perhitungan waktu baku.   
Tabel 3.2 Data waktu pengamatan2 
Stage kegiatan 
Pengamatan ( dalam detik ) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
            




3.3.3 Tahap Pengolahan Data 
3.3.3.1 Perhitungan Waktu Baku Setup time dan Processing time 
 Tahapan ini akan dilakukan perhitungan waktu baku pada setup time dan 
processing time pada setiap stage berdasarkan 10 kali pengamatan. 
Tabel 3.3 pengamatan waktu baku3 
Job 













1       
2       
3       
N       
 
3.3.3.2 Pengembangan dan Uji Performansi  
Tahapan ini membahas tentang pengembangan algoritma heuristik Pour, 
studi numerik dan uji performansi dengan menggunakan efficiency indeks dan 
relative error. Pada tahapan ini dilakukan lakukan beberapa studi numerik dengan 
menggunakan data acak waktu proses dengan distribusi Uniform (2:6) dan data 
acak waktu setup dengan distribusi Uniform (1:2) pada mesin 1, data acak waktu 
proses dengan distribusi Uniform (15;20) dan data acak waktu setup dengan 
distribusi Uniform (5:8) pada mesin 2, dan data acak waktu proses dengan distribusi 
Uniform (4:8) dan data acak waktu setup dengan distribusi Uniform (3:5) pada 
mesin 3. Studi numerik dilakukan untuk mendapatkan makespan sebagai input uji 
performansi. Uji performansi dilakukan untuk membandingkan algoritma usulan 
dengan algortima DFFP dan FCFS. 
1. Pengembangan Algoritma Heuristik Pour 
Pengembangan dilakukan dengan mejumlahkan waktu proses dan waktu 
setup. Total waktu tersebut akan dihitung increasing time-nya untuk mendapatkan 
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urutan pengerjaan job. Dimana pada awalnya dalam perhitungan increasing time 
untuk mendapatkan urutan pengerjaan job hanya menggunakan waktu proses saja. 
2. Studi Numerik 
Agar dapat mengetahui tingkat efektifitas algoritma usulan, maka akan 
dilakukan uji performansi antara algoritma usulan dengan algoritm DFFP dan 
algoritma FCFS. Uji ini dilakukan dengan membandingkan makespan dari tiap-tiap 
algoritma. Oleh sebab itu, dilakukanlah studi numerik guna mendapatkan makespan 
dari ke-3 algoritma di atas. Studi numerik dilakukan dengan jumlah job yang 
berbeda-beda dan menggunakan 3 stage. Dari 3 stage tersebut terdapat mesin 
paralel pada stage ke-2. 
3. Uji Performansi Algorima Usulan 
Uji performansi dilakukan untuk mengetahui apakah algortima usulan lebih 
baik dari algoritma DFFp dan FCFS. Uji ini dilakukan dengan menghitung nilai 
efficiency index  (EI) dan relative erro (RE). Untuk menghitung nilai efficiency 
index, persamaan yang digunakan adalah persamaan 12. Ketentuan yang digunakan 
adalah apabila nilai efficiency index (EI) < 1 maka algoritma usulan dinyatakan 
lebih baik dari algoritma pembandingnya. Apabila nilai efficiency index (EI) > 1 
maka algoritma pembandingnya dinyatakan lebih baik dari algoritma usulan dan 
apabila nilai efficiency index (EI) = 1 maka algoritma pembanding dan algoritma 
usulan dinyatakan memiliki performansi yang sama. Untuk relative error (RE), 
didefinisikan sebagai persentase dari selisih makespan algoritma pembanding 
dengan algoritma usulan. Untuk menghitung relative error (RE), persamaan yang 
digunakan adalah persamaan 13. Ketentuan yang digunakan adalah apabila nilai 
relative error (RE) > 0 maka algoritma usulan dinyatakan lebih baik dari algoritma 
pembandingnya. Apabila nilai relative error (RE) < 0 maka algoritma 
pembandingnya dinyatakan lebih baik dari algoritma usulan.  
Pada tahap pengolahan data penulis menghitung makespan dengan 
menggunakan algortima FCFS dan algoritma usulan. Berikut tahapan pengolahan 
data yang akan dilakukan :  
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3.3.3.3 Penjadwalan Awal Perusahaan 
Langkah-langkah yang dilakukan dalam penjadwalan awal perusahaan di 
uraikan sebagai berikut : 
a. Mengurutkan job sesuai dengan waktu kedatangan dimulai dari job yang
datang paling awal sampai job yang datang terakhir. 
b. Dari urutan tersebut dilakukan perhitungan makespan.
3.3.3.4 Pejadwalan Algoritma DFFP 
Tahap ini akan dilakukan penjadwalan urutan job dengan menggunakan data 
waktu perusahaan. Algoritma DFFP. Algoritma DFFP menciptakan dua mesin 
bantu P ≤ (M – 1) dan memecahkan masalahnya menggunakan aturan algoritma 
Johnson. Dari dua mesin bantu yang dibuat, akan dipilih yang terbaik dalam hal ini 
yang menghasilkan makespan terkecil sebagai solusi perkiraan untuk masalah asli. 
3.3.3.5 Penjadwalan Produksi dengan Algoritma Usulan 
Penjadwalan produksi dengan algoritma usulan yaitu menjadwalkan produksi 
dengan algoritma heuristik Pour yang telah dimodifikasi untuk menyelesaikan 
permasalahan hybrid flowshop dengan setup time. 
3.3.4 Tahap Analisa dan Pembahasan 
Tahap analisa dan pembahasan penulis melakukan analisa hasil perhitungan 
kriteria performansi yaitu makespan dari metode penjadwalan yang saat ini 
diterapkan oleh perusahaan dan pengembangan algortima heuristik Pour.  
Tabel 3.4 Perbandingan makespan metode penjadwalan awal perusahaan, algoritma DFFP dan 
algoritma usulan4 
Metode Urutan Job Makespan 
Penjadwalan dengan metode awal perusahaan 
Algoritma DFFP 
Algoritma usulan 
3.3.4 Kesimpulan dan Saran 
Kesimpulan dan saran adalah tahap akhir dari penelitian ini. Tahap ini berisi 
tentang penarikan kesimpulan atas keseluruhan hasil yang diperoleh. Penarikan 
kesimpulan dilakukan untuk menjawaban permasalahan yang ada. Selain itu akan 
diberikan saran sebagai masukan yang berkaitan dengan hasil penelitian. 
